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What is claimed is: 

1. A method for manufacturing fibrous fabrics, in which 
material in a spinning- liquid state is extruded downward 
through a plurality of nozzles, and at least one stream of 
a control medium is directed, in a direction deviating from 
vertical, against the filaments emerging from the nozzles, 
thus influencing the path of motion, the mutual position 
and possibly the external structure of the filaments, the 
new mutual position of the filaments being set and the 
fibrous fabric obtained subsequently being drawn off and 
laid up, 

wherein the pressure and/or the speed and/or the quantity 
discharged per unit of time and/or the direction of the 
control medium are controlled according to a preset 
temporal program, and the control medium possibly contains 
a substance reacting with the material forming the 
filaments . 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur HersteUung von 
Faserflachengebilden, wobei in spinnflOssigem Zustand befcidliches Material durch eine Vielzahl von 
DOsen nach unten ausgeprefit und wenigstens ein Strom eines Steuermediums in eme, yon der 
Lotrechten abweichenden Richtung gegen die aus den Diisen austretenden Faden gefeitet und dadurch 
5 die Bewegungsbahn, die gegenseitige Lage und gegebenenfalls die auBere Struktur der Faden beemflufit 
wird, wobei die neue gegenseitige Lage der Faden fbdert wird, wonach das erhaltene 
Faserflachengebilde abgezogen und abgelegt wird. •,«„„ 

Es sind bereits vlies- bzw. netzartige textile Flachengebilde bekannt, die, von fertigen Fasern 
oder Faden ausgehend, entweder auf mechanischem Wege, z.B. durch ejnen Nah- oder 
10 Vernadelungsvorgang oder durch Verkleben mit Hilfe eines Bindemittels oder durch Verschweiflen in 
zusammenhangende Form gebracht sind. In neuerer Zeit werden auch aus der Sdimelze 
thermoplastischer, faserbildender Kunststoffe textilartige Schmelzspinn- und Strangprefl-Verbund- 

stoffe hergestellt. . 
Den meisten bekannttm Verfahren zur Herstellung von Verbundstoffen der zuletzt genannten Art 

15 ist die Anwendung eines stetigen laminaren oder turbulenten HeiBluftstromes in unmittelbarer Nahe der 
Spinndttsen gemeinsam. Bine turbulent* Gasstromung wird beispielsweise in bekannten Vornchtungen 
mittels zweier kontinuierlich betriebener Blasdiisen erzeugt. Ab AusgangsmatenaUen sind vor alien, 
Polymere geeignet. deren Schmelz- und Zersetzungspunkt nicht zu nahe beiemander hegen. Der 
HeiAluftstrom dient zur Verstreckung der Faden und fur den Fall, dafl zunachst mit einer Schhtzduse 

20 eine Folie hergestellt wird, auch zu deren Zerteilung in gesonderte Fasern. Zur Bildung von einem 
"Wirrfaservlies" werden die FSden auf eine Ablagevorrichtung gebracht, die z.B. als endloses 
Transportband oder -sieb ausgebildet sein kann und deren Bewegungsgeschwindigkeit wesentlich 
geringer ist als die Zufuhrungsgeschwindigkeit der Faden. Fur die Verteilung der Faden auf der 
Ablagevorrichtung kann die abstofiende Wirkung elektrostatischer Krafte ausgenutzt werden und fur 

25 eine gewisse Beeinflussung des Ablagemusters der Faden konnen diese bei der HeiBluftbehandlung 
durch hin- und herschwenkbare Kanale mit schmalem Rechteckquerschnitt geleitet werden, wobei 
allerdings die Dusenkdpfe ebenfalk schwenkbar ausgebildet sein mttssen; dies ist einerseits komphziert 
und bietet anderseits nur geringe Variationsmoglichkeiten. Der Geschwindjgkeit bzw. Frequenz der 
Schwenkbewegung sind nach oben hin sehr enge Grenzen gesetzt; so er aubt z.B. erne bekann e 

30 Vorrichtung dieser Art lediglich bis zu drei Hin- und Herbewegungen pro Sekunde. Ahnliche Nachteile 
und Beschrankungen gelten auch fttr eine Vorrichtung mit auf einem Schlitten hin- und herbewegbar 
angeordneter Spinn- und Blasdflse, wobei das zum Abziehen bestimmte Transportband schnttweise 
weitergeschaltet wird. Ferner sind Vorrichtungen bekannt, wobei von Spinndiisenplatten komrnende 
FadenbOndel elektrisch aufgeladen und durch BlasdOsen hindurch in Richtung des Gasstromes gefiinrt 

35 werden. Unterhalb der BlasdOsen wird das Stromungsmuster unter Ausnutzung des sogenannten 
Coanda-Effektes beeinfluflt, wobei aufierdem die gegenseitige abstoBende Wirkung der elektrisch 
geladenen Faden zum Tragen kommt. Zum Hervorrufen des Coanda-Effektes sind nahe bei den 
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verlangerten Blasdtisenachsen bewegte, insbesondere rotierende, aber gegebenenfalls auch hin— und 
hergehende, Ablenkkorper vorgesehen. 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines neuen Verfahrens und einer neuen Vorrichtung, 
um auch die Verarbeitung anderer Materialien als themioplastischer Kunststoffe, insbesondere auch zJB. 
5 von Viskose, zu ermoglichen, wobei die Verarbeitung auf mdglichst einfache und vielseitige Art und 
Weise vor sich gehen soli. Die Erfindung besteht darin, daB Druck und/oder Geschwindigkeit und/oder 
in der Zeiteinheit austretende Menge und/oder Richtung des Steuermediums nach einem vorbestimmten 
zeitlichen Programm gesteuert werden und daB das Steuermedium gegebenenfalls eine mit dem die 
Faden bildenden Material reagierende Substanz enthalt. 
10 Eine wichtige Ausfuhrungsform des Verfahrens weist das Merkmal auf, daB zwei Strdme oder 

zwei Gruppen von Strdmen des Steuermediums von verschiedenen Seiten gegen die aus den Diisen 
austretenden Faden geleitet werden, wobei gemafi einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung die 
beiden Strome bzw. die beiden Gruppen von Strdmen abwechselnd periodisch ein— und ausgeschaltet 
werden. 

15 Durch die Anwedung von zwei im Gegen takt wirksamen oder von mehr als zwei abwechselnd 

eingeschalteten Strdmen des Steuermediums ergeben sich vielfaltige Beeinfiussungsmoglichkeiten fur die 
Ablage der Faden in Wellen— oder Schlingenform. Die Steuerung ist rasch veranderbar und sehr 
einfach. Zwischen der Austrittsstelle aus den Spinndusen und der Ablagevorrichtung besteht keinerlei 
Gefahr, dafi die noch klebrigen Faden mit irgendwelchen Teilen einer mechanischen Leiteinrichtung in 

20 Beriihrung kommen und daran haften, wodurch eine Unterbrechung des Arbeitsablaufes verursacht 
werden kdnnte. Aufierdem ergeben sich durch den Wegfall von beweglichen mechanischen 
Leiteinrichtungen und insbesondere von beweglichen Dusenkopfen weitere beach tliche technische und 
wirtschaftliche Vorteile. 

Wahrend man bei den nach den bisher bekannten Verfahren hergestellten Schmelzspinn- 
25 verbundstoffen ausschliefilich auf bestimmte Gruppen von Thermoplasten als Ausgangsmaterial 
angewiesen war, wie Polyamide, Polystyrol, Polymethylmethacrylat oder Polyglykolterephthalat, welche 
Stoffe durchwegs glatte, nicht hygroskopische Faden ergeben, Iaflt sich nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren eine weitaus grofiere Anzahl verschiedenartigster spinnfahiger Materialien verarbeiten, 
darunter auch hygroskopische Materialien, wie sie fur die Herstellung saugfahiger Endprodukte 
30 erwunscht sind. 

Neben thermoplastischen Stoffen, wie z.B. Glas, und thermoplastischen Kunststoffen od.dgl. kann 
als die Faden bildendes Material auch eine Losung mit einem fluchtigen Losungsmittel verwendet 
werden. Eine andere Moglichkeit besteht in einer Losung, die entweder ein Koagulationsmittel in der 
Substanz enthalt oder wShrend oder nach der Fertigstellung des Faserfi3chengebildes mit einem FSllbad 

35 behandelt wird. Ein wichtiges Beispiel fiir ein die Faden bildendes Material ist eine Losung von 
Zelluloseexanthogenat in verdtinnter Natronlauge. 

Dadurch, daB die Produkte aus Endlosfasern bestehen, sind sehr gute Festigkekseigenschaften 
erzielbar. Aufierdem ist es moglich, die freie Faserlange zwischen den Bindungspunkten groB zu halten, 
wodurch die Produkte auch einen agenehmen textilartigen Griff und einen weichen Fall aufweisen. 

40 Das Steuermedium hat in erster Linie eine mechanische Funktion, kann aber gegebenenfalls auch 

noch fur andere Wirkungen herangezogen werden. So konnen auBer Dampf oder Luft, vorzugsweise 
HeiBluft, auch ein Koagulationsmittel oder ein Bindemittel, wie z.B. ein Losungsmittel oder eine 
Klebstoffldsung, als Steuermedium verwendet oder mit diesem verspruht werden. 

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens besitzt Spinndusen mit nach unten gerichteten 

45 Offnungen und mit unter einem Winkel zu den Spinndusen gerichteten Blasdusen, eine 
Steuereinrichtung fur die Blasdusen sowie eine Abzug— und Ablagevorrichtung fiir das fertiggestellte 
Fasergebilde und ist dadurch gekennzeichnet, daB die Spinndusen in an sich bekannter Weise in einer 
Reihe angeordnet sind und daB, vorzugsweise zwei, wenigstens angenahert gegeneinander gerichtete 
Gruppen von Blasdusen wenigstens ungefahr symmetrisch zu der durch die Spinndtisenachsen 

50 verlaufenden Flache angeordnet sind. 

Die Erfindung wird nachstehend an Hand der Zeichnungen naher erlautert Auf diesen sind in 
Fig.l ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen Vorrichtung schematisch in Seitenansicht und in 
Fig. 2 ein Teil eines andern Ausfuhrungsbeispiels perspektivisch dargestellt. Gemafi Fig.l erstreckt sich 
senkrecht zur Zeichnungsebene eine Reihe von Spinndusen — 1 — . Unterhalb derselben, zu beiden 

55 Seiten der durch die Spinndtisenachsen gehenden Ebene sind zwei Gruppen von Blasdusen — 2 und 

3 — angeordnet. Diese sind mit Stromungssteuerelementen 4 und 5 — versehen, die iiber eine 

Programmsteuereinrichtung betatigt werden. Die Stromungssteuerelemente — 4 und 5 — sind in Fig.l 
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als Hahne angedeutet, deren KOken im einfachsten Fall mit gleichbleibender Drehzahl angemeben 
werden, u.zw. derart, daB der eine Hahn geoffnet 1st, wenn der andere geschlossen ist und umgekenrt. 
Praktisch werden als Stromungssteuerelemente Drehschieber verwendet, bei hdheren Schaltfrequenzen 
wird mit Strahlablenkung gearbeitet. Durch diese Anordnung und Steuerung der Blasdusen mitt 
abwechselnd ein Luftstrom von links und ein Luftstrom von rechts auf die sich von den Spinndiisen 
abwarts bewegenden Faden. In der Richtung senkrecht zur Zeichnungsebene kann jeweils eine Reihe 
von Blasdusen hintereinander angeordnet sein. Die Dusen einer Reihe — 2 bzw. 3— kdnnen im 
Gleichtakt gesteuert werden (Fig.l), es kann aber zur Erzielung bestimmter Strukturen des 
herzustellenden Faserflachengebildes notwendig sein, benachbarte DOsen (2,2' bzw. 3,3') abwechselnd 
ein- und auszuschalten, wobei einander gegenUberstehende Dfisen (2,3 bzw. 2',3') beider Reihen stets 
im Gegentakt arbeiten (Fig.2). _ 

Die aus den Spinndiisen austretenden Faden —6— werden im Rhythmus der Luftstromung 
hin- und hergeschwenkt und gelangen ein Stuck unterhalb der Blasdusen —2(2') und 3(3')-- » «w 
Abzugvorrichtung —7—, die durch zwei gegenlaufige Walzen gebildet ist. Die Untfangs- 
geschwindigkeit dieser Walzen ist wesentlich geringer als die Bewegungsgeschwindigkeit der Faden 
—6— zwischen den Blasdusen —2(2*) und 3(3')— und unterhalb davon, urn die Anordnung der 
Faden in Schleifen- oder Schlingenform sicherzustellen. ... 

Ein giinstiges Ausgangsmaterial fiir die Herstellung der Faden —6— ist Viskose, d.h. eine 
Losung von Zelluloseexanthogenat in 7%iger Natronlauge. Die Verfestigung der Faden wird in 
bekannter Weise durch Reaktion mit einem sauren Koagulationsmittel, z.B. einer Mischung von 
13%H 2 S0 4 28%Na 2 S0 4 RestHjO erzielt. In diesem Fall kann es vorteilhaft sein, den Blasdusen 

2(2') und 3(3') — als Steuermedium nicht reine Luft, sondera eine saure Atmosphare zuzuftthren, 

die eine geringfugige Verfestigung der Faden bewirkt, wobei die Faden aber noch so weit klebrfc 
bleiben, daB in der Abzugvorrichtung —7—, deren Walzen audi zur Verdichtung des Materials 
dienen, das Faserflachengebilde den erforderlichen Zusammenhalt erhalt. 

Statt der Zufiihrung geringer Mengen eines Koagulationsmitteb mit dem Steuermedium zur 
Vorverfestigung der Faden kann die Viskose sensibilisiert sein, z.B. mit Vinylmethylather oder nut 
Amraonsulfat als saurespaltender Substanz. Im letzteren Fall wird als Steuermedium HeiBlutt 
verwendet, welche die Zersetzung des Ammonsulfats bewirkt. Anschliefiend daran wird das 
Faserflachengebilde noch der Einwirkung eines normalen Fallbades unterworfen. Im ttbngen kann die 
Fertigstellung und Ausrttstung des Produktes in der von der Viskosekunstseidenherstellung bekannten 
Art und Weise erfolgen. 



PATENTANSPRt)CHE: 

1. Verfahren zur Herstellung von Faserfiachengebilden, wobei in spinnflussigem Zustond 
befindUches Material durch eine Vielzahl von Dusen nach unten ausgepreflt und wenigstens ein Strom 
eines Steuermediums in einer von der Lotrechten abweichenden Richtung gegen die aus den Dfcen 
austretenden Faden geleitet und dadurch die Bewegungsbahn, die gegenseit^e Lage und gegebenenralls 
die auflere Struktur der Faden beeinfluBt wird, wobei die neue gegenseitige Lage der Faden fixiert 
wird, wonach das erhaltene Faserflachengebilde abgezogen und abgelegt wird, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t , dafl Druck und/oder Geschwindigkeit und/oder in der Zeiteinheit austretende Menge 
und/oder Richtung des Steuermediums nach einem vorbestimmten zeitlichen Programm gesteuert 
werden und daB das Steuermedium gegebenenfaUs eine mit dem die Faden bildenden Material 

reagierendc Substanz enthalt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e ke n n z e ic h n e t , dafl zwei Strome oder zwei 
Gruppen von StrfSmen des Steuermediums von verschiedenen Seiten gegen die aus den Dusen 
austretenden Faden geleitet werden, .... c - 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gek e n n z e ic h n e t , dafl die beiden Strome 
bzw. die beiden Gruppen von StrSmen abwechselnd periodisch ein- und ausgeschaltet werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch g e k e n n z e ic h n e t , dafl die beiden Strdme 
bzw. die beiden Gruppen von Stromen wenigstens angenahert gegeneinander gerichtet sind. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der Ansprttche 1 bis 
4. mit Spinndttsen mit nach unten gerichteten Offnungen und mit unter einem Winkel zu den 
Spinndiisen gerichteten Blasdusen, einer Steuereinrichtung fur die Blasdusen sowie einer Abzug- und 
Ablagevorrichtung fur das fertiggestellte Fasergebilde, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
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SpinndOsen (1) in an sich bekannter Weise in einer ReiHe angeordnet sind und dafi, vorzugsweise zwei, 
wenigstens angenShert gegeneinander gerichtete Gruppen von Blasdusen (2,3) wenigstens ungefahr 
symmetiisch zu dec durch die Spinndusenachsen verlaufenden Flache angeordnet sind, 

Druckschriften, die das Patentamt zur Abgrenzung des Anmeldungsgegenstandes vom Stand der Technik 
in Betracht gezogen hat: 

DL-PS 44 610 US-PS 3 293 718 

GB-PS 914 353 US-PS 3 314 122 

US-PS 3 100 328 US-PS 3 314 840 



(Hiezu 1 Blatt Zeichnungen) 
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